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La pr^sente Invention est relative i un proc^dd nouveau 
de fabrication d'objets en resine S3mth^tique . 

Suivant les precedes de moulage classiques, on fatrique 
des objets crexix par rm moulage par souff lags ou par \an procSd^ 
5 par liaison suivant lequel on assemble deux ou plusieurs pieces . 
moul^es I'xme a l^autre. Ces deux proc^dSs sont cotiteux et impo- 
sent certaines limit es aux formes des prodults obtenus* En outre f 
on Connatt un proc^d^ de moulage par injection qui prbduit des 
pieces moulees mousse* Le moulage par injection est efficace 
10 pour former des bbjets.ayant des formes compliqu^es mais il ne 
permet pas d'obtenir des pieces moulees & peau lisse si on utili- 
se une resine synthStique mousse. En outre> les places moulees 
. sont en general enlev^es d*un moule apr&s que la resine inject^e 
a etd refroldie. Hais la dure e de ref roidissement est d'autant 
15 plus longue que la section de la piece moulde est plus ^paisse. 

L ' invention vise un proc€d6 nouveau, de fabrication 
d'objets qui surmonte tous les inconv^nients du proc^d^ classique 
mentionn^ ci-dessus. . 

Le proc^d^ suivant 1' invention conslste h in;}ecter une 
20 r€sine fondue dans une cavite de moule et k charger une masse de 
fluide sous pression dans cette cavity, de sorte qu*elle soit 
enfermSe par la resine. 

Au dessin annex^, donn^ uniquement a titre d^exemple 
La figure 1r est vn schema vu en coupe d*un moule pour 
25 la mise en oeuvre du precede suivant 1« invention. 

Les figures 2 et 3 sont des vues en coi^e. montrant des 
pieces moulees creuses fabriqu^es par le proc^dS suivant l*inven- 
tioh. 

La figure 4 est une vue en coupe d»une autre variante 
30 de moule qui peut 8tre utilise dans le proced^ suivant 1 'inven- 
tion. 

La figure 5 est xine vue en coupe reprSsentant une pi&ce 
moul^e fabriqu^e en utilisant le moule represents k la figure 4. 

Les figures 6A St 6C sont des schSmas illustrant un pro<» 
33 cessus de fabrication d*un article mousse par le proc^dS suivant 
I'invention. . 

Les figures 7A k 7C sont des schSmas illustrant un au- 
tre processus de preparation d*un article mousse par le proced^ 
• suivant 1» invention. 
40 Les figures 8A a 8D sont des. schSmas illustrant encore 
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un autre processus de fabrication d*un article mousse sulvant le 
procSd^ de !• invention. 

La figure 9 est une vue.en coupe illustrant une autre 
variante de moule utilise dans le proc^d^ sulvant 1* invention ; et 
3 Les figures 1QA h 100 sont.des sch^mas Illustrant un 

processus de fabrication d*un 6b jet k section ^palsse par le pro- 
. c^d^ sulvant 1* invention. 

En se reportant Si la figure 1, on volt un cylindre 1 
• d»injection d'une machine (non representee) de moulage par ln;)ec- 
10 tlon d*un type bien connu dans la technique. Dans le cylindre 1 
est dispos^e une vis 2 pour plastifler .et injecter une rSsine 
synthdtique h monler. La vis 2 peut 8tre entraln^e en z*otation 
ou entraln^e autrement par un noyen non represents • 

La buse 3 du cylindre 1 est relive h 1* entree d»un mou- 
15 le h d*une aani&re convenable bien connue dans la technique. L'in- 
teriexzr du cylindre 1 comnrunlque avec la cavlte 3 du moule par un 
passage 6 de .la buse 3 et par une carotte 7 du moule 4. La cavlte 
3 est formee -par une partie 8 fixe du moule et par une partle 9 
mobile du moule* 

20 Four effectuer le precede sulvant 1» invention, on place 

un dispoBltlf 10 pour I'injection d'un fluide k la sortie du cy- 
lindre 1 d*ln;}ection. Le dispositif 10 dUn;)ection du fluide a 
une sortie 11 qui debouche dans le passage 6 de la buse 3, de ma- 
ni&re II permettre l^amenSe d*un fluide dans la cavlte 5 par la 

25 carotte 7 du moule 4. La sortie 11 est relive h une chambre 12 
sous presslon d*un cylindre 13 pour un fluide par un conduit 14 
et une vanne 18 de rSglage. Un piston 15 est monte coulissant 
dans le cylindre 13. Ce piston peut mettre sous presslon un fluide 
foiimi & la chambre 12 en provenance d*une source quelconque par 

30 un oonduit 16 ayant une vanne 17* Quand le piston 13 se meut vers 
la gauche, tel que represents k la figure 1, le fluide de la cham- 
. bre 12 est mis sous presslon par le piston 15 et pSnfetre dans la 
cavite 5 par le conduit 14, le dispositif 10 d*in;)ection du fluide 
et la carotte 7* 

35 La reslne synthetlque h mouler est plastifiee k l^alde 

de la viB 2 dans le cylindre 1 d*in;)ection et est injectee dans 
la cavite 5 par la buse 3 et la carotte 7 . en une quant Ite qui 
est inferieure au volume de la cavite 5, cette injection s'effec- 
tuant sous Inaction de la presslon exercee par la vis 2. Ensulte» 

40 un fluide sous presslon est envoye par la sortie 11 du dispositif 
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10 dflii;)eotlon de fluide dans la cavity de aaiil&re k foxver 
tine partle 20 creuse dans la r^slne 21 ixiject^e dans la caylt^ 5 
coffliM lllustr^ k la figure 2. Si on injecte encere de la r^sine 
d^ la caVltd 5, on pent obtenir des places Boul^es 21 A dent la 
5 partle 20A creuse est femde, coaiBe reprdsentd A la figure 3. 

On pent charger le fluids dans la cavity 5 en b§b8 
tenips que la r^BlnB y est inject^e. Sans ce cas, on peut eopSdier 
la cassure de la crache de r^slne dans la cavity dn moule due auz 
formes des pl^s BouKes k fabriquer. Ced seotble dii au fait que 
10 le fluide est charg^ dans la cavitd en itaxst entourd par la r«si-- 
ne, de sorte que la partle creuse peut itre faelleoent fozvde 
dans les places BoulSes. au sein de la cavity. 

Qoand le fluide casse la couche de rSslne de la cavity 
mim» quasd on pp&re ^1 la aanl^ Indlqu^e cl-dessus, si Men 
15 qu'on ns peut obtenir des rdsultats reproductibles et satisfai- 
sants* il TOut nieux nettre la eavltd du noule k l*avance sous 
presslon^ l*aide d»un gaz sous pressfon avant l*ln;)ection de la 
r68ine k mouler* 

^ figure 4 repr^sente un. autre aoule qui peut Jtre utl- 
20 lls6 pour obtenir des pitees aouldes satisfaisantes sans pressurl-- 
satlon k l^avance de la cavit< du moule. Ce aoule co^>rend une 
partle 30 fixe et des premiere et seconde parties 31 et 32 TOblles. 
la partie fixe 30 et la premiere partle mobile 31 forwent un ca- 
nal principal 33 entre elles a^c one carotte 34 et un canal se- 
25 condalre 35 & leurs extrdaitds« Le canal 35 conraonique avec une 
cavity 36 du moule constitute par les premifere et seconde parties 
31 et 32* Cette csTitt coBaporte un passage 37 qui commmiqiie avec 
I'ataospih^re.par una vanne 38. 

La figure 5 repr^seote un article 39 mould & l*aide du 
30 moule illustrt k la figure 4. Qoand on charge un fluide. sous pres-- 
slon dans la cavitd 36, 11 traverse la rtsine Injectte et s^Sva- 
cue de la cavltd vers I'ataospb&re par le passage 37. II s'ensuit 
que l»oo peut obtenir une reproductibilitd satisfaisante de la 
forme et que I'on peut obtenir des passages 40 de fozve compli- 
35 qute dans les places moulSes. Bn outre, on peut effectuer le 

refroldissraent des places moultes dans lea passages 40 en coxrti* 
nuant 4 alimenter en fluide la cavitd, 

Qoand on veilt fabidquer des pl^es mbuUes de plus 
gr^ttde dpaisseur, on agrandit le volume de la cavitd du moule en 
40 faisant se mouvoir la partie mobile, par ei»^E»le la partie 9 de 
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la figure 1* en m§Bie tenps que I'on cliarge le flulde dans la ca- 
vity. En outre, qaand la caTitS a \me ^palsaeur plus petite lors 
de 1 ^injection de la r^sine, I'agrandlssemezrt de la cavity est 
possible en tub d*obtenlr des pieces moul^es ayant des couches 
5 extrtoeMUt fines et extrfioement uniformes. 

Par 1* expression "r^sine synthiStlque**, on enteoud toutes 
natlires r^slneuses thermoplastlgues genSralement utllls^es dans 
la technique, n^anaoins, on peut utlllser toutes sati&res r^sl- 
neoses thermbduroissables oonrenables* En outre, on peut ajouter 

10 divers additlfs k ces aati^res r^sineuses. 

Par l^ezpression "^flulde" » on entend une* nasse liquide 
ou gazeuse. La masse gazeuse peat 8tre de I'air, de pr^f Irenes de 
l^azote gazeux, du gaz carbonique^ etc. La masse liquide petit 
8tre de l*eau, siais tout liquide convenable qui ne nuit^ pas & la 

15 rSslne k aouler petrt fttre utilise. On ohauffe h l*avance de pr6- 
f #rence le liquide au volsinaga de la teaqp^rature de la r^slne 
plastlfi^e quand on le charge dans la cavity. 

Suivant l^inrention, on peut utiliser une r^sine mous-* 
sable pour obtenir des pl^es aoul^es aousse ayant des peatix plus 

20 lisses que celles des pldces ooul^es fabrlqu^es suivant l*art an~ 
t^rieur. Sn se reportant k nouveau la figure 1, on charge une 
Basse de gaz dans la cavit^ 5 par la buse 3 et la carotte 7 apris 
ou pendant 1* injection de la r^sine noussable pour former dans 
celle-^1 une partle creuse. Puis on fait sortir le gaz de la cavi- 

2? t^ 5 d*une aani&re bien oennue. dans la technique quand la couche 
ext^rieure stqperfieielle de la r^slne inject^e dorcit. Sn eonsi--, 
quence, la r^sine noussable se .dilate vers l^inbSrieur pour for- 
mer des pi^es moul^es ayant une couche ext^rieure non mousse et 
une couche int^rieure mousse entour^e par la couche ext^rieure. 

30 Cette couche ext^rieure nen mousse a une peau plus llsse puisque 
sa masse voluaique est sup^rieure k celle des pltees mouUes f a- 
briqu^es suivant l*art ant^rieur. La marque d'un remous k la sux^ 
face des pl^es moul^es peut «tre ^vlt^e en mettant la cavity 
sous presslon k l*aide d*utt gaz avant le istade d* injection de la 

35 rdsine qui peut mousser. 

On peut izijecter la rdslne dans la cavity 5 de manifrre 
que cette r^slne 30 soit entour^e d'une r^sine 51 non moussable, 
cmme illustr^ k la figure 6A. Quand une masse de gaz est char- 
g^e dans la cavity 5. cea r^sines. comae iUustr^ k la figure SB, 

40 sent repoussdes centre les parois du moole, de maniere k former 



5 



2256021 



une partle 52 cretise. Qoand le gaz est 6yaca6 de la cavity aprfes 
que la couche de r^slne ocn moossable a dard m acdns en sa partle super-* 
ficielle ext^rietire, la couche 50 de risine aoussable, coiame re- 
pr^sent^ h, la figure 6C, s'^tend ^sqa'a devenlr un corps 50A 
5 cellulalre eiapllssant la partle 52 creuse* 

Les figures 7A & 7C illustrent un autre processus de 
fabrication de pi&ces mousse suivant 1* invention. On fait 8*ex- 
panser une r^sine moussable xme f ois qu'elle a ^t^ inject^e dans 
la cavity puis on charge une masse de gaz dans la cavity (voir 
10 les figures 7A et 7B). Quand le gaz est €vacu^ de la cavity, une 
couche int^rieure de rSsine prend h nouveau de 1' expansion pour 
former un ob jet ayant une couche 53 superf icielle de density plus 
dley^e et un corps 54 cellulaire entour^ par la couche 53 sixper- 
ficielle, 

15 Dans un autre processus encore de fabrication de pieces 

moul^es mousse, illustr^ aux figures 8A It 8D, une cavity 55 est 
susceptible d'dtsre agrandie sous Inaction de la pression d*ln;}ec- 
tion d»une r^sine moussable. Quand la rSsine 56 fondue est lnjec~ 
t6e dans la cavity 55, cette demlfere est agrandie comme reprS- 

20 sent6 h la figure 8B. En chargeant ensuite du gaz, la cavity 55 
s^agrandit i sa dimension normale tandls que la r^sine est re- 
pouss^e centre les parois de la cavity, de manifere k former une 
partie 57 creuse k I'int^riexir (voir figure 8C). On ^vacue ensui- 
te le gaz de la cavity, si bien que la couche IntSrieure de r^si- 

25 ne prend de l»e3q)ansion et devient un corps cellulaire int^rleur 
entour^ d'une couche superficielle ayant une density plus ^lev^e, 
comme illustr^ k la figure 8D. 

lA figure 9 illustre xm autre aoule pour la mise en 
oeuvre du proc^dd suivant 1* invention. Le moule luinaSme 60 com- 

30 pirend une premi&re partie 61 ayant une carotte 62, une seconde 
partie 63 ayant un canal 64 secondaire et une troisieme partie 
65 mobile par rapport h la seconde partie 63. Les premifere et 
seconde parties 61 et 63 ferment entre elles u^ canal principal 66, 
qui communique k ses extr€mit^s oppQS^es avec la carotte 62 et le 

35 canal secondaire 64 respectivement. Les deuxi^me et troisieme par- 
ties 63 et 65 constituent entre elles une cavity. 67 de moule, qui 
communique k l*une de ses extr^mit^s avec le canal secondaire 64, 
tandis qu*& son autre extr^mit^ elle comprend un passage 68 pour 
1 'Evacuation du gaz. 

40 La premiere partie 61 est munie d'un passage 69 d'ali- 
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aantatlon qui est relld au canal principal 66. La sortie de ce 
passage d*allaentation pent 6tre ouverte ou f erm^e s^lectlvement 
& I'^aide d*une vanne 70 h piston 71 mont^ coulissant dans tan cy* 
llndre 72. La piston 71 est destlnig & recevoir sur ses deux cOt^s 

3 une pression amende par I'tme ou l*autre des ouvertures 73 et 74. 

Le passage 69 est Sgaleisent reli^ k une vaxme 73 k 
' trols TOles par l»lnterm6diaire d»un conduit 76. La vanne 75 per- 
net d*^tabllr una coBmnmlcatlon entre le passage 69 et une entree 
' 77 qui pent fitre relive k toute somrce de pression convenable 

10 (non representee) ou avee une autre entree 78 qui peut 6tre rellSe' 
h toute source de rerfroidissement (non representee}. 

La reslne fondue 80 qui peut dtre plastlf lee dans toute 
machine de aoulage par injection, non representee, est Injectee 
dans la cavlte 67 dn moule par la carotte 62, le canal 66 princl- 

13 pal et le canal 64 secondalre en une quantlte Inferieure au volu- 
me de la cavite (voir figure 10A). La vanne 70 est alors ouverte 
et on eznroie du gaz ou un llquide sous pression dans la cavite 67 
par le canal 66 principal et le canal 64 secondalre, la vanne h 
trols voles 75 etant alors dans la position iUustree h la figure 

20 9. Le gaz charge traverse la resine injectee 80 et est evacue h 
1* atmosphere par le passage 68 en foi^iant une partie 61 creuse 
dans la resine, comme illustre h la figure 1 0B. Snsuite, on fait 
tourner la vanne 75 a trols voles de aanl&re & etablir une.cosuBa- 
nlcatlon entre le passage 69 et I'entree 78^ de sorts qu^un agent 

25 refrigerant, tel que de l*eau, est envoye dans la partie 81 c reu- 
se, de mani&re a refroidlr la resine 80, Au hoizt d'un temps donne, 
on fait f onctlonner h nouveau la vanne 75 ^ trols voies pour eta- 
bllr une coaiBunlca1;lon entre le passage 69 et 1* entree 77* I3u gaz 
est envoye dans la partie 81 creuse de resine qui se trouve dans 

30 la cavite 67 de oani^re k repousser 1» agent refrigerant et & 

l^evacuer de la partie 81 creuse, comme illustre k la figure 10D. 

Le processus illustre aux figures lOA 10D est efflca** 
ce pour abreger la duree de refroldissement d'une pi^ce mouiest 
parce que cette demi^re est egalement refroidle par ses parols 

35 interleures. 

Les exemples suivants illustrent 1' invention. 
Baceaple 1 

On Boule une resine theraoplastique en un article af fee- 
tant la fori&e d'un disque d*un diam^tre de 150 mm et d*une eimis-- 
40 seur de 7 nm en utillsant le moule Illustre & la figure 1. La re- 
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sine theraoplastlque utills^e est to polystyrene qui est plastlfi^ 
k 200* C et Injects dans la cavity da aonle en ime quantity de 
80 g. On envois ensulte de 1 'azote gazeux dans la cavity du moule 
sous one pression de 150 kg/cB2. Qaand la lysine a ^tl refroidie 
et durcie dans la cavlt6, on obtient des pieces moul^es ayant une 
partie creuse, coame illustr^ k la figure 2. Qoand de la r^sine 
pUstifi^e est en outre in;Ject€e dans la cavity du aoule en une 
quantity d'environ 20 g apr&s que I'azote gazemc y a 6t6 charg^, 
on obtient, apr^s refroidlssement en vue da durclssement, des 
pifeces moul^es creuses telles qix'illustrtfes k la figure 3. 
Sceaule 2 

Dans le aoule illustr^ k la figure 1, on injecte du po- 
lystyrfene f ondu, la cavity du aoule affectant la forme d'un dis- ' 
que d'un diaadtre de 20 cm et d'une ^paisseur de 1 ca. L« infec- 
tion se fait par un canal central direct. On charge ensulte de 
1 'azote gazeuz sous une pression de 50 kg/co2 par le aSae canal. 
Cependant que I'on charge le gaz sous pression dans la cavity, 
on fait s 'Eloigner une partie mobile du moule de l»une de ses 
parties fixes, de sorts que la cavity da moule est agrandie et a 
une ^paisseur de 3 cm. De la sorts, on obtient des pl&ces moul^es 
ayant una partie creuse plus grande et une density moyenne de 
0,4. 

teemple 3 

On reprend I'exeople 2 si ce n'est que l»on rfegle la 
25 cavlt6 du moule k une ^palsseur da 3 cm. On obtient des pieces 
mouldes ayant des couches mq>erficlelles un psu plus dpaisses 
que celles des places moui^es obtennes k I'exei^le 2. 
Bxenple 4 

On moule des articles mousse en utilisant le moule 11- 
lustW k la figure 1. A de la r^sine de polystyr&ne on ajoute, k 
titre d'agent moussant, 6% eh poids de n-pentane et 0,2Ji en polds 
d'amide de I'aclde azodlcarboxylique et l«on plastifle k 200» c. 
Ensulte, on injecte cette r^sine de polystyr&ne fondue dans la 
cavltS d'un mottle affectant la forme d'un dlsque d'un diaa&tre 
de 150 mm et d'une ^paisseur de 10 mm en passant par un canal 
central direct. La cavity du aoule est constitute k I'aide de 
parties ds moule en fer et elle est mlse au prtalable sons une 
pression de 10 kg/cm2 par de I'alr avant que 1» on injecte de la 
lysine en une quantity de 100 g. Ensulte, on envbie de l 'azote 
gazeux sous une pression de 80 kg/ca2 dans la cavity pour former 
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une pi^e monl^e creuse. Glnq seccmdes apx^s, on retire 1 'azote 
gazeux de la cavltd» de soirte que la r^sine moussable puisse &*y 
ezpanser. L* article moQsse. obtemi a rme coache 8iq>erflcielle 11 sr' 
de et un corps Int^rleur mousse entour€ par la cotiche superf iciel- 
5 le ; sa density ao3renne est de 0,57* Quand on ^tablit une coamEa- 
nication entre la cavity du moxile mlse au pr^alable sous pression 
et une source de depression lors de 1' Evacuation de 1* azote ga« 
zeux, on obtient des articles ayant des surfaces plus llsses, £n 
outre* la r^slne s'escpanse de oanl^re plus unlforme en utilisant 
10 de I'hydrog&ne gazeux chaoff^ h 250^ C« 
Exenple 5 

On moule des articles mousse suivant le processus illus- 
tre k la figure 6. Dans le moule lllustrE a la figure 1, on in- 
jecte une r^sine de polystjrrtoe plastif i^e i 200^ C dans la cavity 

15 en une quantity de 60 g puis on injecte dn polystyr&ne moussable 
seablable h celul utilise k l^exemple 4 en une quantity de 60 ^ig. 
Snsulte^ on envoie de l^azote gazetix dans la cavity du motile 
sous une pression de 80 kg/cm2 pour former une partle creuse 
dans la r^sine qui a 6t6 inject^e. Cinq secondes apr^a, on enl&ve 

20 l^azote gazeux de la cavitS, de sorte que la r^sine moussable 

peut s^expanser pour former des pieces moulSes mousse. Ces pieces 
moul^es consistent en noyaux mousse entour^s de couches superfl- 
cielles lisses* ta density isoyenne est de 0,7* 
Exeaole 6 

25 Dans le soule repr€sente h la figure 1 1 on iscule des 

pieces moul^es en forme de dlsque d*xm diam.&tre de 150 mm et d^une 
Spaisseur de 7 mm* Ia resine theraoplastique utilisee est du poly^ 
st3rrfene et le llquide est de l*eau chatzff^e k 200* C. On r^gle 
d*abord l'€pGisseur de la cavlt€ du moule 3l 5 mm puis on empllt 

30 de r^slne fondue. Ensuite, on envois de I'eau chauff^e dans la 
cavlt^ sous une pression de 150 kg/cffi2. Sous 1 'action de la pres- 
sion de l*eau envoyiSe, l^Sx^aisseur de la cavite augmente a 7 liui* 
On refsroidit dans la cavite led pieces soulSes cbtenues coffipor«^ 
tant des parties creuses. 

Dans Iw' s&ouXe illustx^ ^ la figure 5f on f abrique des 
ob^^ts cy 1 1 riquc s d'Uii dlam&ti'e de 2G up et d'une Xongueur de 
300 mm. La r€sine theraoplastique est de I'ABS et le llquide est 
de l*eau chauffSe a 200^ C« On injects la resine plastifiSe dans 
AO la cavity du moule en une quantity reprlsentant 70?6 du volume de 
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celtii-ci puis OB envole l^eau ctaauffSe dans la cavity 67 du aotae 
sous tine presslon de 150 kg/ca2 par I'intera^diaire du passage 69 
et de la vanne 75. Finalement, on refroidit les pifeces aoul^es 
creuses obtenues au seln mfiffle de la cavity . 
5 Exemple 8 

Dans le moule illustrf & la figure 9, on fabrlque des 
Ob Jets cylindriques de 40 mm de dlamfetre et de 300 mm de longueur* 
La r^sine thernoplastique utills^e est du polystyrene. Bile est 
plastif i^e h 200* C puis inject^e dans la cavity du moule en une 

10 quantity repr^sentant les deux tiers du volume de celui-ci, Bn- 
suite, on envoie de 1 'azote gazeux dans la cavity du moxile sous 
une pression de 100 kg/cm2 poiir former dans la r^sine une partle 
creuse,pui8 on envole de I'eau froide dans la partie creuse afin 
de la refroidir. Bnsuite, on envoie h nouveau de 1 'azote gazeux 

15 sous pression dans la cavity pour en expulser I'eau. Suivant 

1* invention, le tei^s n^ccssaire pour mouler un seul objet est de 
une minute et vingt secondes a une temperature du moule de 30'' C. 
En revanche, suivant I'art antSrieur, il fallait deux minutes et 
trente secdndes. 
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RSVBNDICATIONS 
1. Precede de fabrication d'obgets en resine syntheti- 
que, caract^risl sn ce qu'il consiste a in;jGctcr do la tSgItio 
fondue dans xme cavit€ de soule en uae quantity iiif^rieure au vo- 
lume de la cavity et k envoyer una isasse de f liUde sous pression 
5 dz.t^ q^tte cavite, de i^niere que cetta sasse da fluide aoit en» 
fera^e par Is r^slne. 

3, » Proc$ki$ suivanx xs. i^eyencLXcaxlcn i ^ caracterx^e en 
ce qu*ii ccnsiste a in^acter en outre une certaine quantita de 
rdsiae fendas dans le sscule apT-ss y avoii- envoys du fluide sous 

10 pression, 

3* Proc€d€ suivant la reTendicatlon 1 ou 2, dans lequel 
le fluide est line aasse de gaz et la resine est une resine synthtf- 
tique aouasable, caracteris^ en ce qu'll consiste a faire sortir 
le gaz d^ Xa caviti du mouls qusnd la rdsina soussable tKxLy a£7b in— 
15 3estie»e£td5iz?Gla -ST2r -s^ couchs Superfioiells ext^rienre* 

4, Proc^dd ssuivant I'uns dss rsvssdi cat ions 1^3. dans 
lequel le fluide est une aasse de gas et la resins est une couchs 
int^rieure de resine mcussable entour^e d'une couche ext^rieure 

de resine aen aoussable, caract^ris^ en ce qu'il consiste a espul- 
20 ser Is gas de la c&vit^ du aeule quand la Gauche extsrleure dureit 
sur sa uartie suoerf ioielle • 

5, Procsd^ suivsnt l»un« dss reysndiestions 1 a 4$ caraC' 
t^ris^ en ce qu'il consiste k in,1scter une ssasse d'agent refrige- 
rant dens la partie creuse de la . resine cr^^e par l^en^oi du flui— 

25 de alers que le fluide est erpulae de la cavite du mcule . 

6, Proc^de suivant I'une des revendications 1 & 5, carac 
t€rise en ce qu 'il consiste saettre la csTitd du sc\ae sous pres- 
sion a I'aide d'un. gas avant x^inoection de la resine fondue. 

7^ Proc^de suivant I'une des r^vendi eat ions 1 a 5j ca- 
30 ract^rise en ce qu'ii consiste a agrandir le \^cluise de la cavite 
lorsqu'on envoie le fluide dans celle-ci* 

8. Proo^de suivant la fevendication 3 ou 4, caraot€ris€ 
en oe qu*il consiste a agrandir ie volume de la cavite aprfes ex- 
pulsion du gas. 

35 9^ ?roc4d4 auivaiit l^«rie dss rev-ndicatioria 1 h 5. ca- 

racterise en oe qu'il consiste a chauffer, a I'avanoe le fluide 
avant de 1^ envoyer dans le soule. 
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FIG. 4 
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